3 Cwiczenie 5

Zastosowanie metody MOST
mierzenia pracy metoda
ruchow elementarnych



i Metodyczne zatozenia metody

= wykorzystac system normatywow MTM jako baze
tworzenia wartosci normatywnych, a wiec nie
prowadzi¢ nowej serii badan zuzycia czasu; system
MTM ma zweryfikowany poziom napiecia wartosci
normatywnych czasu

= prace reczne przebiegajg w pewnych ustalonych
sekwencjach ruchow, mozna wiec wytypowac
zasadnicze odmiany tych sekwencji

= wiekszosSc zadan roboczych polega na
manipulowaniu przedmiotem pracy



i Wybodr odmiany metody

W zaleznosci od charakterystyki normowanych prac
dokonujemy wyboru odmiany metody. Uwzglednia sie:

Czestotliwos¢ wystepowania operacji,
Mase manipulowanych przedmiotow pracy,
Rozmieszczenie przestrzenne realizowanych czynnosci,

Pozadany stopien szczegotowosci analizowanej
operacji



Odmiany metody

_ wykorzystywany jest przy analizie

czynnosci, ktore sq zwykle powtarzalne 150 az do 1500 razy na tydzien i
dtugosc czynnosci ruchu jest od kilku sekund do 10 minut.Zawiera
zasadnicze sekwencje ruchow (10TMU)

Mini MOST — wykorzystywany jest przy analizie czynnosci, ktore sg
iecej niz 1500 na tydzien i dlugosc czynnosci jest krotsza
niz 1,6 minuty (przewaznie 10 sekund albo mniej) Przeznaczony do
normowania prac cechujacych sie krotkimi cyklami (cykl <0.25 min),
powtarzalnymi i bez zré6znicowania wzorcow ruchow (1TMU),

Maxi MOST- wykorzystywany jest przy analizie czynnosci, ktore sg

niej niz 150 razy na tydzien i dtugosc¢ czynnosci jest od 2
minut do kilku godzin. Przeznaczony do nhormowania prace o ditugim
cyklu, niepowtarzalnym, nieidentycznym montazem, w przemysle
maszynowym i stoczniowym (100TMU)




Algorytm wyboru w metodzie MOST

NIE

Y

TAK

TAK

NIE

NIE NIE

Y




i Przebieg postepowania

= Podziat ‘normowanego przebiegu pracy na
CZynnosci,

= Wybor dla wydzielonego elementu pracy
(czynnosci) wariantu sekwencji ruchow,

= Okreslenie liczbowych wartosci indeksow
charakteryzujacych warunki i ztozonos¢
ruchow

= Obliczenie jednostek TMU



Ustali¢ poczatkowy i korcowy

Nie uzywamy
BASICMOST

punkt danej pracy
v

zy obiekt

uzywany
0 narzedzi

A 4

ZAPYTANIA:

JAK OPERATOR PODNIESIE
NARZEDZIE(A B G)?

JAK OPERATOR PRZEMIESCI
NARRZEDZIE (M)?

JAK OPERATOR UZYJE
NARZEDZIA(F LCS MR T)?
JAK OPERATOR ODIOZY
NARZEDZIE(A B P)?
POWROT OPERATORA
NA MIEJSCE(A)?

v

ZAPYTANIA:
JAK OPERATOR PODNIESIE
OBIEKT(A B G)?
JAK OPERATOR PRZEMIESCI
OBIEKT (M)?
JAKI JEST CZAS
OPERACII (X)?
JAK OPERATOR UMIESCI
NA LINII OBIEKT(I)?
POWROT OPERATORA
NA MIEJSCE(A)?

Algorytm postepowania BASIC MOST

A 4

ZAPYTANIA:
JAK OPERATOR PODNIESIE
OBIEKT (A B G)?

JAK OPERATOR ODEOZY
OBIEKT (A B P)?
POWROT OPERATORA
NA MIEJSCE(A)?

A 4

Obliczenie sekwengji jest ukonczone




i Wybodr sekwencji ruchow

Analizujgc przebieg normowanej pracy wg podziatu na
czynnosci (etapy) wybiera sie dla kazdego wydzielonego
elementu pracy wariant sekwencji ruchow.



3 zasadnicze sekwencje ruchow w wersji BASIC MOST

przejscie, wyciggniecie reki
schylenie sie i wyprostowanie
chwytanie

umieszczenie

As G M XA

kontrolowany ruch
Czas procesu mechanicznego
korygowane ustawienia

T - mySlenie
H - rece,palce
uzycie narzedzia F — mocowanie
L — odmocowanie
M - mierzenie
C - oddzielenie mat.
S — czyszczenie

R - zaznaczanie




i Okreslenie wartosci indeksow

W indeksach kolejnych oznaczen literowych ruchow
umieszcza sig liczbowe wartosci charakteryzujgce
warunki, ztozonosci tych ruchow. Zrodtem wartosci
indeksowych sg odpowiednie tablice pomocnicze. W
tablicach zastosowano zasade kategoryzacji
przypadkow. Kazda kategoria reprezentuje zakres
zmiennosci warunkow, ale ma jedng wartosc
normatywng. Uszeregowanie kategorii nastepuje wg
postepu geometrycznego przypadkow.



Tablica pomocnicza dla
okreslania wartosci indeksow

A B G B

INDEKS A B G P
odlegtosc Schylanie sie chwytac Umiejscowic
Przed- Waru- masa Przed- Umiejsco- warunki Kory-
mioty ki mioty wic gowanie
0 <5cm
1 W zasiegu 1lub2 Jedno- Do 5kg 1lub2 1 Jedno- 1
reki petng czesnie czesnie
garscig
3 1-2 kroki Schyli¢ sie i 2 Niejedno- Do 1lub2 11lub2 jedno- Kilka
wyprostowac czesnie 30kg czesnie Razy
W 50% 1lub2 jedno- lub
czesnie niejedno-
czesnie
Kilka Skupione Od>5
1 roztgczne do
30kg
6 3-4 kroki Schyli¢ sie i 1 2lub 3 Nacisk lub Kilka razy
wyprostowac do-
ktadnosc
10 5-7 krokéw 1 21ub3 Duza Kilka razy
doktadnos
¢ lub

nacisk



Przyktad:

Wybor sekwencji ruchow ABGABPA

JOkreslenie wartosci indeksowych kolejnych oznaczen
literowych  ruchow charakteryzujacych warunki 1 ztozonos¢
ruchow (wg tabeli)

A6 B6 G1 Al BO P3 AO
(JObliczenie wartos$ci indeksu
A6+ B6+ G1+ A1+ B0+ l)3+ A0=17
JObliczenie liczby jednostek TMU

17%10=170 TMU



i Ustalanie wartosci indeksow

A6 B6 Gl A1 B0 P3 AO
A - ruch na odlegtos¢ trzech lub czterech krokow w
miejscu gdzie znajduje sie przedmiot

B, - schyli¢ sie i wyprostowac przy manipulacji z
przedmiotem

G, - chwyci¢ w jedna petng garscig przedmiot

A, - przesun przedmiot w zasiegu reki
B, - brakruch ciata
P; - umiejscowienie przedmiotu w otoczeniu

A, - bez powrotu



MOST dla Windows jest systemem baz danych dla tworzenia i
przechowywania danych z normowanych prac, Umozliwia:

- Przechowywanie wynikdw normowania w bazach danych
- Raportowanie wyboréw
- Kompatybilno$¢ z innym oprogramowaniem
Maynard Productivity Solutions (rozwigzania dla
poprawy wydajnosci)

et ey
s =]

1 SETUP DOORS, LEVELER, BND LIGHTS AT RECENING

2 SETUP FLEx-CONWEYOR — RECENING

3 MOVESTACKOF EMPTY PALLETS TO UNLOADING ARES
+ SETUP EMPTY PALLET AT RECEMING

S MOWESLIP-SHEET T STAGING

& ADJUST FLECACONYEYOR FOR RECEMING

T OFFLOAD CARTON FROM TRAILER TO CONVEYOR




-  Prosta i beposrednia aplikacja MOST-a
- Opcjonalne automatyczne generowanie metody

opisowej
- Opcjonalne uzycie danych z Obszaru pracy (Workarea)

- Wykorzystanie pierwotnie zdefiniowanych elementéw
MOST dla szybkiego szacunku i wzorca (szablonu) dla
uzytkownika definiujgcego elementy

- Uzytkownik — definiuje elementy MOST dla
aplikacji ze standardowych danych typu MOST Elements



Title — wprowadzamy w to pole nazwe operacji

Activity — okreSla gtéwne dziatanie

Prod/Equip — produkt/ wyposazenie

Size/Capacity — wielko$¢/pojemnosé

WA Number — numer stanowiska

Unit of Meas — jednostka miary

Workarea ID = informacja o przydzieleniu do tej operacji obszaru pracy

& MOST for Windows: University ¥ersion

Definiowanie 815 @l 5 [ole] dla 2] slalilel 2]

i nfo rm a Cj i O ;' BasicMOST Sub-Operation: (Unassigned)
Header I Detail l Reports l
ro CeS i e Sub-0Op ID: [Unassigned] Status: Private
p Title: |

Activity: =l Object: =l —
Prod/E quip: |L| Tool: |L|
Size/Capacity: =l WA Ongin: =l
WA Number: |L| Other: |L|
Unit of Meas: [ OFG: [ |

L | Workarea ID: ,D‘ Starting Oper: | [~]
Starting Loc: | [~] Total: 0

| Dperator Instr: |
Applicator Instr: |
Safety Instr: [
Applicator: kACS lssue: 1
Create Date: 20050212 Effect Date: 2005-0212

Instrukcje dla operatora Przedmiot
Instrukcje wprowadzane przez aplikatora(twdrce) Narzedzie
Instrukcje bezpieczenstwa Miejsce pracy
Stanowisko rozpoczynajgce proces Inne
Wielkos¢ cykli podzielona na grupy

Operacja startowa



Description — opis stanowiska
Starting Operation — operacja rozpoczynajgca

Departament — wydziat

Starting Location — pozycja startowa

Definiowanie

obszaru

ra%
p Xvnatrz przestrzeni Workarea mozna definiowac trzy rdzne obiekty do ktdrych
zaliczamy : opﬁratoréw, stanfwiska, wézfd.

Workarea Header
- - 1]4
o/ ok karea 1D- [Unazsigned Status: |Private |~ I—l
(= = /|
UesCrnpion:
' Help
Starfing Up.:j | v| Starting Loc.: I | 3_-|
Department: |
I E [MCS Issue No.: [I

Create Date: |2EIEIE-EI2-1 3

Effect Date: [2005-02-13

G 0 T I S e | e A 2 A
iﬂ}ﬂ ]
¥ "
E X

x|




Tryb Direct MOST

Ruchy podstawowe

Direct MOST: General Move {Basic) i{
Sequence Model
Al TT-1BL TG TIHAL T B TT=1PC_TT=1 AL TT= oF
Method Desc:: | Cancel
v Automatically Generate Method Description
Layout Information Hel
| Operator: | | |L| Oper. Location: | | !L! i
Object: | | L:J From Location: | I ILLJI
To Location: | | Lll Return Location: | | L1|
Partial Frequencies A| 1.00 B| 1.00 G] 1.00 A| 1.00 B| 1.00 F"] 1.00 A| 1.00
Partial SIMO AlC Bl GO ArC B P AC
Operator Operation Location — miejsce pracy

Object - np. maszyna From Location — z miejsca pracy




Kryteria decyzyjne okreslajace wartosci

indeksow

Sit without adjustment
Stand wathout adjustment
Bend & Arise

Sit

Al 1T+ Przejscie, odlegtos¢
Mo Distance 0 | Bezruchu
<or=2in [5cm) 0 :‘ Mniej niz 5 cm
"Within Aeach 1 W zasiegu reki
1-2 Stepe 3 1-2 kroki
34 Steps B 3-4 kroki
&7 Steps 10 j 5-7 krokOW rys. 11 Okno Sekwencji A
e Schylanie i wyprostowanie sig
No Body Motion ~| Bez ruchu ciata
Berd & Anse 50% Occunence

—| schyli¢ sie & powsta¢ do 50%
Usigs¢ bez regulacji
Stang¢ bez regulagiji
D Schyli¢ sie & powstac

= m L L B

Usigs¢

G ot

Mo Gain Control

Hold

[arazp Light Object
[Grazp Light Objects Simo
Get Hon-Simo

Get Heawy/Bullky

L S R L == ]

Chwytanie
Bez kontroli

Trzymaé

Chwytac lekko obiekt
Chwytac lekko obiekt SIMO
Dosta¢ Non-Simo

Dostac Ciezki/Nieporeczny

= E Umiejscowic¢
No Placement 0 | Bez umieszczenia
Hald 0 _} Trzymac
Toss 0 Przewracac
Lap Aside 1 Odkfadac na bok
Looze Fit 1 Pasowaé
Looze Fit Blind 3 =




Sekwencije Kontrolowane

Direct MOST: Controlled Move (Basic)

Sequence Model

AL TEBTE G TEMOEX TH I T ACTH

Method Desc.: |

B

Layout Information

mic

v Automatically Generate Method Description

Cancel
Help

Operator: | | |L| Oper. Location: |
Object: | | ILl From Location: |
To Location: | | ILl Return Location: |

Partial Frequencies Al 1.00 Bl 1.00 Gl 1E|DM| 1DE|X| 1.00 Il 1.00 Al 1.00

Partial 51M0

ER{ER (2N

Al B G M Xr

Mo Action

Puzh Buttaon
Puzh or Pull Switch
Ratate Khaob

Puzh/Pull > 12 in. [30 cm]

Puzh/Pull/Pivot < or =12 in. [30 cm]

1]
1
1
1
1

3

-

Wi

IC AC

Kontrolowany ruch

Bez dziatania
Przyciskac¢/Ciggnac¢/30cm
Przycisng¢ przycisk

Przycisngc¢ albo Ciggngc¢ przetgczn

Obracac pokretto
Przyciskac¢/Ciggna¢ >30cm

'rys. 16 Okno Sekwencji M
Czas procesu mechanicznego

Mo Process Time

05 Sec/.01 Min/ 0001 Hr
1.5 5ec/.02 Min/ 0004 Hr
2.5 5ec/.04 Min/ 0007 Hr
4.5 5ec/.07 Min/. 0012 Hr
7.05ec/ 11 Min/ 0013 Hr

0
1
3
E
10

=
L

Bez czasu procesu

0,5 sekundy
1,5 sekundy
2,5 sekundy
4,5 sekundy

12 - 7 sekund

=

Mo Alignment

Aligrto 1 Paint

Alignto 2 Paointz < or = 4 in. (10 cm)
Align to 2 Poinkz > 4 i, (10 om)
Align with Precizion

Align to Workpiece

L1 = M L = O

Korygowanie ustawienia

Bez uporzadkowania
Nastawi¢ 1 punkt

Nastawic 2 punkty < 10cm
Nastawic 2 punkty>10cm
Nastawic z precyzjg

Nastawi¢ przedmiot obrabiany



Sekwencja ruchow elementarnych z_Uzytkowaniem narzedzia

Direct MOST: Tool Use (Basic) ﬂ
Tool Use Acti\rit_l,l:lFasten with Finger Spins | v| Mo. of Objects Manipulated: 1
Sequence Model
Cancel
Al T B T G I AL T BOC T PLITH

FL I ACTE B PO ACT Help

Method Deszc.: |

[v Automatically Generate Method Description

Layout Information

Operator: | | |L| Dper. Location: | | |L|

Object: | | |L| Tool Start: | | IL'

Tool Use: | | |L] Aside Tool: | | |L]
|

Return Oper.:

| L=

Partial Frequencies A| 1.00 B| 1.00 G| 1.00 A| 1.00 B| 1.00 F|'| 1.00

F[ Al 1oB[ P[] 10A[ 100

Partial SIMO ACOBO GO AC BO PO
FCO AC BC PC AC

FI T+ Uzycie narzedzia
1 Finger Spin 1 «| 1 obrot palca
2 Finger Spins 3 _| 2 obroty palca
3 Finger Spinz B 3 obroty palca
4-8 Finger Sping 10 4-8 obrotow palca
316 Finget Spins 16 9-16 obrotéw palca
1i2afngerspins - 24 +| 17-25 obrotéw palca



i Tryb Quick MOS

Polega na przenoszeniu przez

przecigganie za pomocg myszy

komputerowej predefiniowanych
W programie czynnosci

2 BasicMOST Sub-Operation: (Unassigned)

Header Detail l Reports l

@ General Moves

Step

Method Description

Seq. Model

Freq.

S5imo

THU

Total

E-{2 Controlled Moves

@ Faszsten/Loozen

B2 Cut

@ Surface Treat

B3 Measure

@ Record

@ Thinkfnspect

A [ [ A A A A A A A Ao

| | —
N_,.:r.nm-umr.n.hwm-i

E-{[]] General Moves

-] PICKUP PART

-] GRASP AND MOVE PART TO WORKPLACE
-] GRASP AND PLACE PART TO WORKPLACE

- ] GRASP AND POSITION PART TO WORKPLACE
-] GET AMD MOWE PART TO WORKPLACE

----- | ] GET AND PLACE PART TO wWORKPLACE

----- ] GET AMD POSITION PART TO WORKFLACE
[—]lll] Controlled Moves

----- (] PUSH/PULL/ROTATE BUTTONS/SWITCH/KHOB
----- ] SLIDE OBJECT

----- | ] GRASF AMD PUSH OBJECT 12 STEFS

----- | ] GRASF AMD PUSH OBJECT 35 STEPS

----- ] GRASP AMD PUSH OBJECT B-9STEPS

----- | ] GET AMD PUSH OBJECT 1-2 STEPS

----- | ] GET AMD PUSH OBJECT 35 STEPS
----- | ] GET AND PUSH DBJECT B9 STEPS

B[} Fasten/Loosen

----- ] FASTEM OBJECT 3FIMGER SFINS

----- ] FASTEM OBJECT 4-8 FINGER SPINS
----- ] FASTEM OBJECT 9-16 FINGER SPINS
----- j FASTEM OBJECT 2-3WRIST-TURMS
----- ] FASTEM OBJECT 4-5WRIST-TURMS
----- ] FASTEM OBJECT 1 WRIST-STROKE
----- ] FASTEM OBJECT 2WRIST-STROKES
----- ] FASTEM OBJECT 3-4 ARM-TURMS

----- ] FASTEM OBJECT 5-6 ARM-TURMS

----- ] FASTEM OBJECT 1 4RM-STROKE

----- ] FASTEM OBJECT 2 4RM-STROKES
----- ] FASTEM OBJECT 2-3STRIKES

1] Cut

----- ] GRIF OBJECT

----- ] CUTOFF SOFT WIRE

----- ] CUTOFF MEDIUKM WIRE

----- j CUTOFF HARD WIRE

----- ] SLICE OBJECT 1 SLICE USING KMIFE
----- ] SLICE OBJECT 2-3 SLICES USIMG KMIFE
1| Surface Treat

----- ] AIRCLEAM 1 POIMT OR CAVITY

----- ] AIRCLEAM 2-3 50, FT.

----- ] BRUSHCLEAM 1 50. FT.

----- ] BRUSHCLEAMN 250, FT.

----- ] WIPE 1/2 50, FT.

----- ] WIPE 150 FT.

B[] Measure

----- [ ] MEASURE OBJECT USIMG PROFILE-GALGE
----- | ] MEASURE OBJECT USIMG FIXED-SCALE
----- | ] MEASURE OBJECT USING OD-MICROMETER

----- | 1 MEASURE OBJECT USING ID-MICROMETER



WYyznaczanie norm czasu dla
i przyktadowej linii montazowej

Przedmiotem analizy jest linia montazowa produkdji
czotenek damskich wizytowych.

Produkcja tego obuwia opiera sie na systemie klejowym
najbardziej rozpowszechnionym na Swiecie,
polegajgcym na zaciggnieciu cholewki na konvto za

pom@g@kkleju.\

Klej

Wierzch obuwia

Podpodeszwa\L ~ Ty

Wype’mienie/r 4 |
]

|8 Podeszw aﬂ Projekt linii na podstawie pracy dyplomowej pt:

Mirostaw Dziedzic: Normowanie czasu pracy z zastosowaniem MOST dla potrzeb
balansowania linni montazowej.
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Zestawienie czynnosci

’ ° P4 4
CWIEKOWANIE, MONTAZ WtASCIWY I WYKONCZENIE OBUWIA Numer
Lp. |Nazwa czynnosci Materiaty pomocnicze Materialy i urzadzenia | stanowiska
1 | WKlejanie podnoskéw -- prasa do wklejania podnoskéw
2 | Przygotowanie kopyt i podpodeszw -- regat, przeno$nik montazowy
3 |Przygotowanie cholewek i wklejanie zaktadek klej,, Winacet", poj. na klej pedzel, stét
4 | Obcigganie zaktadek -- obciagarka zaktadek
5 | Przyczepianie podpodeszw do kopyt drut klamerkowy 0,65mm klamerkowarka
6 | Aktywizacja podnoskéw i nawilzanie woda destylowana aktywizator
7 | Zaciagahie czubkéw klej topliwy,,Bostik" ¢wiekarka czubkéw
8 | Zaciggahie bokdéw klej topliwy,,Bostik" Ewiekarka bokéw
9 | Cwiekowanie piet teksy maszynowe nr 10 ¢wiekarka piet
10 | Wyciaganie klamerek -- wyciagacz klamerek
11 | Kalibrowanie zaciagnietych brzegéw -- kalibrowarka, formy do kalibrowania
12 | Stabilizacja ksztattéw woda destylowana tunel stabilizacyjny
13 | Wyréwnywanie fatd ptétno korundowe Scierarka watkowa
14 | Drasanie zaciagnietych brzegdw i odpylanie -- Scierarka, kétko gumowe, szczotka
15 | Nanoszenie kleju na zaéwiekowany brzeg 1 raz i naktadanie wytozen klej PU, puszka, pedzel dygestorium
16 | Nanoszenie kleju na podeszwy klej PU, puszka, pedzel dygestorium
17 | Nanoszenie kleju na zaéwiekowany brzeg 2 raz i przenoszenie do suszarni | klej PU, puszka, pedzel dygestorium
18 | Aktywizacja podeszew -- aktywizator
19 | Nakfadanie podeszew -- recznie
20 | Prasowanie podeszew -- prasa
21 | Naktadanie obcaséw -- recznie
22 | Wyzuwanie kopyt - wyzuwarka kopyt
23 | Przybijanie obcaséw gwozdzie przybijarka obcaséw
24 | Sklejanie wyscidtek z wzmocnieniami klej kauczukowy, puszka, pedzel stot
25 | Wklejanie wyscidtek klej kauczukowy, puszka, pedzel stét
26 | Czyszczenie obuwia gumka, szmatka stét
27 | Retuszowanie uszkodzen farba garbarska, puszka, pedzel stét
28 | Ostateczne wykohczenie obuwia pasta kabina natryskowa
29 | Kontrola gotowego obuwia tusz, pieczatka stét
30 | Pakowanie obuwia papier, pudetka stot
31 | Banderolowanie kartonéw tasma, nozyczki, kartony stét




Generowanie danych w systemie
MOST

Stanowisko 1
Przygotowanie Cholewek 1

Header ] Detail ] Reports l

Sub-Op 1D: 2 Status: Public

Title: IPRZvGOTOWwWaARIE CHOLEWEE.

Activity: |45SEMBLE /DISASY LJ Object: [PART | |_:J
Prod/E quip: [MACHINE | L_J Tool: | | L:J
Size/Capacity: | | L= WA Origin: [MACHINE | L=
WA HNumber: | | L= Other: | | L=
Unit of Meas:  |FAR OFG: [~
YWorkarea ID: IE ) | Starting Oper: |I:IPEFE.-'1'-.TEIF|'I |~r |
Starting Loc: |CZvHHOSC |~ I otal: [160

Operator Instr: | e |
Applicator Instr: | e |
Safety Instr: | e |
Applicator: |MES lzsue: | 1

Create Date: |2EIEI5-EI'I -03 Effect Date: |2EIEIE-EI'I -03



Dla kolejnych czynnosci realizowanych na stanowisku 1
definiowane sg kolejne czynnosci dla ktorych ustalany jest
model sekwencji ruchow

Header Detail I Reports I

Step Method Description \ Seq. Model Freq.  Simo iTHUjTotal

1 [WKLEJANIE PODNOSKDW A0B0GT M1X1010 AD 1.000|N | »! 12DE 120
2 |PRZYGOTOWANIE KOPYT | PODPODESZ2W A3 B0GOA3BOPOAT 1.000/N | +! ?DE 70
3 |PRZYGOTOWANIE CHOLEWEK | WKLEJANIE ZAKLADEK |A3 B0 GOAODB3 PO A1 1.000|N | «! ?'E]JE 70
4 v |

|

Direct MOST: Controlled Move [Basic) i]

i

Sequence Model

A0 T B T GE T MI T X1 12 T AP T L% | Warunki

Method Desc - [WKLEJANIE PODNOSKOW Eancel ,
TE— " Automatically Generate Method Des-:inpllun — reg I iza C] i ru Ch ow

B LN ustalane sq przez

To Location:  [CZvNNOSC 2 | [x]  Return Location: [CZNNOSC 2 B Okreélen |e

Partial Frequencies A 100B| 100G| 1006 100X 100 || 100 A[ 100 wa I’tOéCI

' Partial SIMD AC BrCO GO MC X IC AC |ndekSéW




Header Detail l Reports I

Step| Method Description | Seq. Model Freq. ' Simo ‘THU‘TotaI
KLEJANIE PODNOSKOW A0 B0 G1 M1:<1010 A0 1.000|N | »] 1200 120

[ 2 IPRZYGOTOWANIE KOFYT | PODFODESZW. A3BOGOAIBOPOAT | 100N (<] 70 70
A3BOGDADB3PDAT 1.000(N |«1 70/ 70

3 |PRZYGOTOWANIE CHOLEWEK | WKLEJANIE ZAKLADEK

iﬁirant.-HﬂST:- General Move (Basic)
- Sequence Model .
AR T-1BP TGP TI-AE T BE T Pe_TT=1 Al_TT=
Method Desc.: !F'FEEYGEITDW.-’-'-.NIE FOFYT | PODPODESZw Cancel

[ Automatically Generate Method Description

A0

~ Layout Information

Hel
Operator: [OFERATORT [[=] Oper. Location: [EZYNNOSC 2 TEl=—=E
Dbiect: [PRZENDSMIK MONTAZ] |v]  From Location:  [CZYNNOSC 1 e
To Location: [C2YNNOSC 3 | |;l Return Location: [CZYNHOSC 3 | |;l

Ipa,tim Frequencies Al 1.00 Bi 1.00 Gl 1.00 Al 1.00 B! 1.00 F"l 1.EIEIA! 1.00

Partial SIMD AC B GO AC BC P AC




Header Detail l Reports l

Step Method Description Seq. Model Freq. ' Simo lTHU*Total
1 [WKLEJANIE PODNOSKOW A0BOGT M1 101040 1.000(N |« 120/ 120
1.000(N |«] 70 70

1.000(N |«f 70/ 70

!Biratif"MQST:' General Move (Basic)

- Sequence Model

AR - B0 TGP TT-1 AR 11 BE_TT-1 Pp_JT-] Al T

Method Desc:: IF'FEEYGDTDW.-’-‘-.NIE CHOLEWEE. | 'WELEJAMIE ZakKLADEY.
[ Automatically Generate Method Description

Cancel

~ Layout Information

'L,

Help

Operator: IDPEH.&TDH'I | |;I Oper. Location: IEEYNNDSE3 | |;I
Object: [5TOL | [x]  From Location: [CZYNNDSC2 | =]
To Location: I | L;I Heturn Location: ! | L;I

Partial Frequencies A& 1.00B| 1.00 Gi 1.00 Al 1.00 B! 1.00 P 1.00 AI 1

Partial SIMO AlC B GO AC BC PO A




Geanerowanie raportu ze stanowiska

Sub-Operation - Method ! TMU Report
H.B. Maymard and Co., Inc.

Sub-Op ID: 2 Status: Public

Description: FRZOTOWANIE CHOLEWERK,

Puztiowity: ASSEMBLEMDISASSEMBLE Object: FART

Prod/Equip: MACHINE Toal

SizelCapacity: WA drigin: MACHINE

WA Murber: ther:

Unit of Mazszure: FAR OFG: 2

Wiar kAres (O 3 Starting Oper: OFERATORA

Starting Location: CEVHNOSE 1 Tot=al ThU: 160

Applicator: MC5S I=sue: 1

Create Date: 2005-01-03 Effect Date: 2005-01-03

hethod Steps

Step Method Description Freq. Simo TrAL Total
1 WELEJANIE PODNOS KO 1.000 N 120 120
2  PEZYEOTOWANIE KOPYT | PODFPODESZW 1.000 N ro 7o

2 PRIYGOTOWAMIE CHOLEWELK I'WKLEJAMNIE ZakLADEL 1.000 H fo ro



CWIEKOWANIE, MONTAZ WLASCIWY I WYKONCZENIE OBUWIA

Lp. |Nazwa czynnosci Sekwencje ruchéw |TMU |[[s]|ST|Lp
1 ||Wklejanie podnoskéw 0+0+1+1+10+0+0=12 120 45 1017 |1
2 |Przygotowanie kopyt i podpodeszw 3+0+0+3+0+0+1=7 70 25 |0,09 |2
3 gotowanie cholewek i wklejanie zaktadek 3+0+0+0+3+0+1=7 70 25 |0,09]|3
4 i i k 0+0+3+10+3+0+0=16 160 57 0,22 |4
5 czepianie podpodeszw do kopyt 3+0+0+1+6+3+3=16 160 57 10,22 |5
6 Aktywizacja podnoskéw i nawilzanie 3+0+0+1+16+1+0=21 210 76 (0,29 |6
7 | Zaciaganie czubkéw 0+0+0+1+54+1+1=57 570 2051079 |7
8 Zaciagganie bokéw 3+0+0+6+16+1+3=29 290 1051040 |8
9 Cwiekowanie piet 3+0+0+1+10+1+1=16 160 b,7 10,2219
10 | Wyciaganie klamerek 0+0+0+0+0+0+1=1 10 05 |0,02]|10
11 | Kalibrowanie zaciagnietych brzegéw 3+0+0+6+16+1+3=29 290 105 |0,40 |11
12 | Stabilizacja ksztatéw 3+0+0+6+32+1+3=45 450 165 [0,63 |12
13 | Wyrdéwnywanie fatd 3+0+0+3+54+1+1=62 620 225(0,87 |13
14 | Drasanie zaciggnietych brzegéw i odpylanie 0+0+0+3+67+1+1=72 720 26 |1 14
15 | Nanoszenie kleju na zaéwiekowany brzeg 1 raz i naktadanie wytozen 3+0+0+3+0+0+1=7 70 25 |009 |15
16 | Nanoszenie kleju na podeszwy 1+0+0+1+0+0+1=3 30 15 10,0616
17 | Nanoszenie kleju na zaéwiekowany brzeg 2 raz i przenoszenie do suszarni | 1+0+0+0+0+0+1=2 20 1 0,04 |17
18 | Aktywizacja podeszew 0+0+0+3+10+1+1=15 150 55 10,21 |18
19 | Naktadanie podeszew 3+0+0+3+0+0+1=7 70 25 10,0919
20 |Prasowanie podeszew 3+0+0+1+16+1+1=22 220 8 0,31 |20
21 | Nakfadanie obcaséw 0+0+0+0+0+0+1=1 10 05 |002 |21
22 | Wyzuwanie kopyt 3+0+0+6+10+1+3=23 230 85 [0,33]|22
23 | Przybijanie obcasdow 3+0+0+1+16+1+1=22 220 8 0,31 |23
24 | Sklejanie wyscidtek z wzmocnieniami 0+3+0+0+3+0+1=7 70 25 |0,09 |24
25 | Wklejanie wyscidtek 1+0+0+1+0+0+1=3 30 15 |0,06 |25
26 | Czyszczenie obuwia 1+0+0+1+0+0+1=3 30 15 |0,06 |26
27 | Retuszowanie uszkodzen 1+0+0+1+0+0+1=3 30 15 |0,06 |27
28 | Ostateczne wykoihczenie obuwia 0+3+0+1+42+1+1=48 480 175 10,67 | 28
29 | Kontrola gotowego obuwia 0+0+0+0+0+0+1=1 10 05 |0,02 |29
30 |Pakowanie obuwia 1+0+0+1+0+0+1=3 30 15 (0,06 |30
31 Banderolowanie kartondw 1+0+0+1+0+0+1=3 30 15 [0,06 |31




i Porownanie MOST- MTM

Technika mierzenia pracy

MTM-1

MTM-2

MTM-3
Mini MOST
Basic MOST
Maxi MOST

Ogodlna liczba stron dokumentéw przy
analizie 3 minutowej operadji

16
10
8
2
1

0,5

Technika mierzenia pracy

Ogdlna liczba TMU ktérg wyprodukuje
analityk w przeciggu 1 godziny pracy

MTM-1

MTM-2

MTM-3
Mini MOST
Basic MOST
Maxi MOST

300
1000
3000
4000

12000
25000




|
4

- analiza MOST jest 40 razy szybsza od MTM

- wymaga 15 razy mniej dokumentacji niz w MTM

- umozliwia analize alternatywnych rozwigzan

- uzywa sie jej juz w etapie przygotowania nowych wyrobow

- nie potrzebuje stopera przy tworzeniu normy czasu



